Record Display; orm 

— \ 
< 



http://westbrs:8820toin/gate^ 



WEST 



□ | Generate Collection 



Ll: Entry 1 of 3 



File: DWPI 



Jan 27, 1994 



DERWENT-ACC-NO: 1994-035841 
DERWENT-WEEK: 1994 05 

COPYRIGHT 2000 DERWENT INFORMATION LTD 



TITLE: Method of producing connection socket on pressure hose - involves 
placing disc in hole drilled in side of tube, making flat surface on top of 
deformed disc and then making thread 



INVENTOR: HEINRICHS, H; SCHUTH, M 



PATENT-ASSIGNEE: 

ASSIGNEE CODE 
STABILUS GMBH STBI 



PRIORITY-DATA: 

1992DE-4224131 July 22, 1992 

PATENT- FAMILY: 

PUB-NO PUB-DATE LANGUAGE PAGES MAIN-IPC 

DE 4224131 Al January 27, 1994 N/A 004 B21D031/02 



APPLICATION-DATA: 

PUB-NO APPL-DESCRIPTOR APPL-NO APPL-NO 

DE 4224131A1 July 22, 1992 1992DE-4 224 131 N/A 



INT-CL (IPC) : B21C 37/29; B21D 31/02 

ABSTRACTED-PUB-NO: DE 4224131A 
BASIC-ABSTRACT: 



An opening is drilled in the side of the tube into which a disc (3) is placed. 
A flat surface (15) is made on the top of the deformed disc and finally a 
thread (17) is produced inside the bore (13) . 

During production, the disc is bonded to the tube. The materials chosen for the 
disc and the tube are different. The tube is pref. deformed to produce a 
recessed area (5) prior to drilling. 

USE/ADVANTAGE - For vehicle shock absorbers. S ocket can be highly stress loade d 
and has reliable seal ing properties and is simple to make. 

CHOSEN-DRAWING: Dwg . 1/1 

TITLE-TERMS: METHOD PRODUCE CONNECT SOCKET PRESSURE HOSE PLACE DISC HOLE DRILL 
SIDE TUBE FLAT SURFACE TOP DEFORM DISC THREAD 



DERWENT-CLASS: P51 P52 



SECONDARY-ACC-NO : 



1 of 2 



10/25/00 7:39 PM 




This Page Blank (uspto; 



\ 



Record Display Form ^ " http://westbrs:8820/bir^gate.exe^^ 



Non-CPI Secondary Accession Numbers: N1994-027854 



X- 



This Page Blank (usptoj 



I- © BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 




© Offenlegungsschrift 
- DE 42 24 131 A1 



(5T) Aktenzeichen: 
(§) Anmetdetag: 
(§) Offenlegungstag: 



P42 24131.6 
22. 7.92 
27. 1.94 



(5?) Int. CI. 5 : 

B 21 D 31/02 

B 21 C 37/29 
//F16L 41/04 



CM 
CSJ 



Ul 

a 



@ Anmelder; 

Stabilus GmbH, 56070 Koblenz, DE 



(§) Erfinder: 

Heinrichs, Heinrich-Josef, Dr., 5400 Koblenz, DE; 
Schuth. Michael, DipL-lng., 5419 Hahn, DE 



(§S) Verfahren zur Herstellung eines AnschluSstutzens 

(§7) Verfahren zur Herstellung eines AnschluBstutzens an 
einen Rohrkdrper, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 
schluBstutzen Bestandteil eines Hydraulik-Hochdruckan- 
schlusses ist, und durch 

- Erzeugen eines AnschluBstutzens mittels eines rotierenden 
FlieBlochformers 

- Anformen einer ebenen Dichtf lache an den AnschluBstut- 
zen 

- spanloses Einarbeiten eines AnschtuBgewindes 
hergestellt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren fur 
AnschluBstutzen an einen Rohrkorper. 

Hydraulikzylinder, z. B. Schwingungsdampfer, besit- 
zen funktionsbedingt mindestens einen Hydraulikan- 
schluB zum Variieren der Hydraulikmediummenge in- 
nerhalb des Hydraulikzylinders. Angewendet werden 
solche Hydraulikzylinder als Schwingungsdampfer bei- 
spielsweise bei niveaugeregelten Fahrzeugen. Bei den 

gungsdampfer benotigt, die sich durch Umpumpen des 
Dampfmediums teleskopieren lassen. 

Aus der DE-OS 40 14 469 sind einige Hydraulik-An- 
schluBstutzen fur Schwingungsdampfer bekannt. Die 
AnschluBstutzen steilen ein zum Rohrkorper separates 
Einzelteil dar, das durch Federzungen und/oder Rohr- 
schellen bzw. Bandklemmen befestigt wird. Fur eine zu- 
verlassige Abdichtung zwischen dem Rohrkorper und 
dem AnschluBstutzen ist mindestens eine Dichtung not- 
wendig. 

Eine einteilige Ausfuhrung, die einen AnschluBstut- 
zen und einen Rohrkorper umfaBt, sowie ein Verfahren 
zur Herstellung eines solchen AnschluBstutzens werden 
in der DE-OS 23 59 794 und der DE-OS 28 02 229 be- 
schrieben. Das Verfahren beruht darauf, daB ein Dorn 
mit sehr groBer Drehzahl in ein Werkstuck eingedruckt 
wird. Aufgrund der hohen Temperaturen schmilzt der 
Werkstoff an und wird vom Dorn verdrangt bzw. flieBt 
ihm axial entgegen. Diese AnschluBstutzen eignen sich, 
wie aus der erstgenannten Schrift hervorgeht, fiir nied- 
rig beanspruchte Schraubverbindungen. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, einen An- 
schluBstutzen fur einen Rohrkorper zu schaffen, der 
hoch belastbar ist, eine zuverlassige Abdichtung ermog- 
licht und einfach in der Herstellung ist. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch den kenn- 
zeichnendenTeil von Patentanspruch 1 geldst. 

Der Fertigungsablauf laBt sich sehr stark automatisie- 
ren. Die zur Anwendung kommenden Maschinen und 
Werkzeuge sind preiswert, wobei die FlieBlochformer 
sehr einfach den gewiinsc 1 *en Flanschformen angepaBt 
werden konnen. Die Stirnnache des AnschluBflansches 
hat eine Qualitat hinsichtlich der MaBtoleranzen und 
der Oberflachengute, daB eine Nachbearbeitung durch 
ein Folgewerkzeug, urn eine Dichtung auflegen zu kon- 
nen, entfallt. 

Fur Hydraulik-Anschlusse, die einer extremen Dauer- 
belastung ausgesetzt sind, werden die Rohrkorper im 
Bereich des AnschluBflansches mit einer Zusatzscheibe 
versehen, die sich beim Erzeugen des AnschluBstutzens 
mit dem Rohrkorper verbindet. Diese vorteilhafte MaB- 
nahme erlaubt es, relativ dunnwandige Rohre zu ver- 
wenden und trotzdem am AnschluBstutzen genugend 
Material zu besitzen, damit die Gewindelange und Ge- 
windetiefe ausreichend dimensioniert ist. Durch die Auf- 
lage einer Zusatzscheibe erreicht man gleichzeitig, daB 
die GrdBe der Stirnflache des Hydraulik-Anschlusses 
unabhangig vom Durchmesser des Rohrkorpers gestal- 
tet werden kann. 

In vorteilhafter Weiterfuhrung des Erfindungsgedan- 
kens kann der Werkstoff der Zusatzscheibe unabhangig 
vom Werkstoff des Rohrkorpers gewahlt werden. Man 
kann fur die Zusatzscheibe beispielsweise einen beson- 
ders flieBfahigen Werkstoff wahien, der sich beim FlieB- 
lochformen gut mit dem Rohrkorper verbindet. Ein wei- 
cherer Werkstoff fur die Zusatzscheibe verlangert die 
Lebensdauer fur den FlieBlochformer. Wird der 
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Schwerpunkt auf fCorrosionsfestigkeit im Bereich der 
Zusatzscheibe gelegt, kann man beispielsweise eine aus 
Kupfer oder Messing verwenden. 

Alternativ kann an den Rohrkorper in einem voran- 
gestellten Herstellungsschritt eine Planflache ange- 
formt werden. Die GroBe der Stirnflache des AnschluB- 
stutzens bestimmt wesentlich die Abmessungen der ver- 
wendbaren Dichtungen. Je breiter die Dichtungen sein 
konnen, urn so linger wird der Leckspalt, so daB die 

Als vorteilhaft bezuglich des Korrosionsschutzes und 
der damit verbundenen Oberflachenbehandlungen, wie 
z. B. das Lackieren hat es sich bewahrt, daB sich der 
zylindrische Grundkorper des AnschluBflansches, end- 
seitig ausgehend im wesentlichen von der Mantelflache 
des Rohrkorpers, axial in den Rohrkorper erstreckt. Es 
gibt keine Hinterschneidungen, die von den Schutzmit- 
teln nicht oder nur unzureichend erreicht werden kon- 
nen und es gibt eingangsseitig zum AnschluBstutzen kei- 
ne Ausfransungen, die entfernt werden mussen, da sie 
die Korrosionsfestigkeitdeutlich reduzieren wurden. 

Anhand der folgenden Figurenbeschreibung wird die 
Erfindung naher beschrieben. 

Der Rohrkorper 1 stellt fur den Hydraulikzylinder je 
nach Bauart einen Druckzylinder oder einen Aus- 
gleichsbehalter dar. Ebenso treten bauartbedingt ver- 
schiedene Betriebsdrucke an den Hydraulikanschlussen 
auf, wenn z. B. an einem Dampfer ein LeckolanschluB 
und ein VersorgungsanschluB angebracht sein mussen. 
30 Entsprechend muB vor dem Hauptherstellungsverfah- 
ren entschieden werden, ob der Rohrkorper 1 vorberei- 
tet sein muB. 

Fur besonders hoch belastete Hydraulikanschlusse 
kann es notwendig sein, daB eine Zusatzscheibe 3 im 
Positionsbereich des Stutzens auf den Rohrkorper 1 
aufgelegt werden muB. Die Kontur der Kontaktflache 
der Zusatzscheibe 3 ist dem Durchmesser des Rohrkor- 
pers 1 angepaBt. In Abhangigkeit vom vorhandenen 
Maschinenpark wird die Zusatzscheibe 3 aufgeschweiBt 
oder gelotet. Alternativ kann die Zusatzscheibe 3 auch 
beim FlieBlochformen durch eine nicht dargestellte Hal- 
terung im Werkzeug positioniert sein. 

Liegt der Fall vor, daB auf eine groBere Stirnflache fur 
den HydraulikanschluB Wert gelegt wird, so bevorzugt 
45 man einen Rohrkorper 1, der eine vorgefertigte Planfla- 
che 5 besitzt. Diese Planflache 5 laBt sich sehr einfach 
dadurch herstellen, indem in den Rohrkorper ein Matri- 
zenwerkzeug eingelegt wird und man einen Stempel mit 
der gewunschten Planflachenanformung auf den Rohr- 
korper 1 druckt. AnschlieBend wird das Matrizenwerk- 
zeug entfernt. 

In einem ersten, fiir alle Varianten gemeinsamen Ver- 
fahrensschritt wird mittels eines FlieBlochformers 7 ein 
AnschluB-Stutzen 9 in den Rohrkorper 1, 5 bzw. in den 
mit einer Zusatzscheibe 3 versehenen Rohrkorper 1 ein- 
geformt. Die besonders ausgebildete Geometrie des 
FlieBlochformers 7 in Verbindung mit einer sehr hohen 
Drehzahl lassen den zu verdrangenden Werkstoff an- 
schmelzen und flieBfahig werden. Die Eindringspitze 11 
des FlieBlochformers 7 ahnelt einem Mehrkantschaber, 
wobei der FlieBlochformer 7 nicht spanend arbeitet. 
Folglich entsteht kein Materialverlust fur den AnschluB- 
stutzen 9. Der Stutzeninnendurchmesser 13 wird von 
dem sich der Eindringspitze U anschlieBenden Ab- 
schnitt des FlieBlochformers 7 bestimmt. Ebenso wird 
der FlieBlochformer 7 fiir das Entgraten bzw. Ausrun- 
den des SchluBstutzens herangezogen. Die Stirnflache 
des AnschluBstutzens kann anschlieBend als Dichtflache 
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15 dienen. 

Bei der Version mit der aufgelegten Zusatzscheibe 3 
verbindet sich beim FlieBlochformen die Zusatzscheibe 
3 ohne Zusatzwerkstoff oder Zusatzenergie unlosbar 
mit dem Rohrkorper 1, wenn die Scheibe wahrend des 5 
FlieBIochformvorganges geeignet gehalten wird. 

Im nachsten Verfahrens schritt wird ein Gewinde 17 
in den Innendurchmesser 13 des AnschluBstutzens 9 
mittels eines spanlosen Gewindeherstellungsverfahrens 
eingebracht. Die spanlose Gewindeherstellung hat den 10 
Vorteil, daB wiederurn kein Material, das eine tragende 
Funktion besitzt, verloren geht. Ein weiterer positiver 
Effekt liegt darin, daQ nur Mikrospane anfallen, die 
durch einen geeigneten ReinigungsprozeB entfernbar 
sind. 15 

Als Herstellungsverfahren hat sich u. a. das Gewinde- 
furchen bewahrt. Ein Werkzeug 19, das im Querschnitt 
einem FlieBlochformer ahnelt, wird in den AnschluB- 
Stutzen mit einer Vorschubbewegung eingedreht. 

Am Ende des Verfahrens steht ein Hydraulikstutzen 9 20 
zu Verfugung, der in Testreihen Belastungen von ca. 
500 bar standgehalten hat. 

Ein Hydraulikstutzen 9, der sich ausgehend von einer 
Endseite axial in den Rohrkorper erstreckt, ist beson- 
ders druckbestandig. Gunstige Voraussetzungen fur ei- 25 
ne Oberflachenbeschichtung bieten AnschluBformen 
mit einer ebenen Stirnflache direkt auf der Rohroberfla- 
che, so daB hohe ICorrosionsfestigkeit erreicht werden. 



Patentanspruche 30 

1. Verfahren zur Herstellung eines AnschluBstut- 
zens an einen Rohrkorper, dadurch gekennzeich- 
net, daB der AnschluBstutzen Bestandteil eines Hy- 
draulik-Hochdruckanschlusses ist, und durch 35 

— Erzeugen eines AnschluBstutzen 9 mittels 
eines rotierenden FlieBlochformers 7 

— Anformen einer ebenen Dichtflache 15 an 
den AnschluBstutzen 9 

— spanloses Einarbeiten eines AnschluBge- 40 
windes 17 

hergestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rohrkorper 1 im Bereich des An- 
schluBstutzens 9 mit einer Zusatzscheibe 3 verse- 45 
hen wird, die sich beim Erzeugen des AnschluBstut- 
zens 9 mit dem Rohrkorper 1 verbindet. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Werkstoff der Zusatzscheibe 3 
unabhangig vom Werkstoff des Rohrkbrpers 1 ge- 50 
wahlt werden kann. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an den Rohrkorper 1 in einem voran- 
gestellten Herstellungsschritt eine Planflache 5 an- 
geformt.wird. 55 

5. AnschluBflansch ftir einen Hydraulik/Pneumatik- 
HochdruckanschluB an einen Rohrkorper, umfas- 
send einen zylindrischen Grundkorper, der ein An- 
schluBgewinde aufweist, eine ebene Dichtflache, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich der zylindrische 60 
Grundkorper des AnschluBstutzens 9, endseitig 
ausgehend im wesentlichen von der Mantelflache 
des Rohrkorpers 1, axial in den Rohrkorper 1 er- 
streckt. 
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